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TUYAU POUR LE TRANSPORT DE FLUIDE GAZEUX, NOTAMMENT DANS LES VEHICULES A MOTEUR, 
SON PROCEDE DE FABRICATION. 

Tuyau pour le transport de fluide gazeux, notamment 
dans les v6hicules & moteur, et en partlculler pour fadmis- 
sion de I'alr de combustion du moteur ou pour la ventilation 
de I'habltacle, caract6ris6 en ce qu'il comporte une couche 
exterleure 1 en une matl&re souple 6tanche aux fluldes, et 
une couche int^rieure fibreuse non-tiss6e 2 sotidaire de la 
couche ext§rieure. 
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La presente invention concerne les tuyaux qui sont 
utilises pour le transport de fluides gazeux. 

Elle s 1 applique en particulier, mais de maniere non 
limitative, & de tels tuyaux qui sont utilises dans les 
5 vehicules a moteur pour le transport d f air, et plus 
specialement pour 1' admission de I'air de combustion dans le 
moteur ou pour la ventilation de l'habitacle. 

L 1 invention a pour but de fournir un tuyau de ce 
type qui est d'une conception simple et peu onereuse, et qui 
10 est d'une mise en place ais6e grace S. ses caracteristiques de 
souplesse, aussi bien axialement qu'en flexion. 

A cet effet, le tuyau selon 1' invention est 
caracterise en ce qu 1 il comporte xine couche exterieure en une 
matidre souple etanche aux fluides, et une couche inter ieure 
15 fibreuse non-tissue solidaire de la couche exterieure. 

La couche exterieure assure I'etancheite du tuyau, 
tandis que la couche interieure fibreuse constitue une sorte 
d'ossature pour le tuyau et, dans une certaine mesure, 
participe activement a 1' attenuation des sons. 

20 Par exemple, la couche interieure peut etre col lee 

ou soudee par fusion partielle sous pression avec la couche 
exterieure. 

Cette couche exterieure est par exemple constitute 
par une fine pellicule souple, d'une epaisseur par exemple 
25 d' environ 60 microns, cette couche pouvant etre en 
polyolefine, notamment en polyethylene. 



Quant h la couche inter ieure, elle est 
avantageusement du type polyester et, dans un exemple de 
realisation, elle comporte, en poids, environ 20 % de fibres 
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de copolyester ayant un point de fusion d 1 environ 140°C, le 
reste etant des fibres de polyester ayant un point de fusion 
d 1 environ 180 °C. 

Avantageusement , les deux couches s 1 etendent sur la 
meme largeur et sont enroulees en helice, avec chevauchement 
partiel des spires successives. 

De preference, et d'une maniere connue en soi, on 
peut interposer, entre les parties de spires en 
chevauchement, un fil de renfort helicoldal, par exemple 
metal lique ou en matiere plastique, notamment egalement en 
polyester - 

Ce fil de renfort est de preference en contact 
direct avec la face exterieure de la couche exterieure d'une 
spire et la face interieure de la couche interieure de la 
spire suivante, dans le cas oH les deux couches sont 
superposees sur toute leur largeur commune. En variante, 
cette couche interieure peut §tre situee soit de part et 
d' autre du fil de renfort, soit seulement d'un cote de ce 
fil. Dans ce dernier cas, la couche interieure peut n'exister 
que sur la partie d'une spire qui ne chevauche pas la spire 
precedente. 

L • invention concerne egalement un procede de 
fabrication de ce tuyau, ce procede etant caracterise en ce 
qu'il consiste a realiser la couche interieure fibreuse au 
moins en partie en fibres thermofusibles, a chauffer le tuyau 
pour faire fondre au moins partiellement ces fibres 
thermofusibles, et a deformer le tuyau a sa forme finale, 
cette derniere etant maintenue par les fibres thermofusibles 
qui, en se ref roidissant, se lient par soudage entre elles et 
aux autres fibres pour realiser une ossature. 

Avantageusement, le tuyau est obtenu, prealablement 
a son chauffage et & sa deformation ci-dessus, par 
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enroulement en htlice d f une bande composite avec 
chevauchement partiel des spires, les parties de spires en 
chevauchement etant solidaristes entre elles, notamment par 
collage ou par fusion partielle sous pression. 

5 Suivant un mode de mise en oeuvre, cette bande 

composite est obtenue par 1 'assemblage, prtalablement a 
1' enroulement en helice, de deux bandes e!6mentaires, 
constitutes par lesdites couches exterieure et interieure, 
cet assemblage se faisant par collage ou par fusion partielle 
10 sous pression. De preference, ces deux couches superposees 
ont la meme largeur. 

On comprendra bien 1* invention & la lecture du 
complement de description qui va suivre et en reference au 
dessin annexe qui fait partie de la description et dont la 
15 figure unique est une coupe axiale montrant une partie d'un 
tuyau etabli suivant un mode de realisation de 1' invention. 

On a represents sur la figure un tuyau qui est 
destine & etre utilise dans 1« application preferee ci-dessus 
et qui comporte une couche exterieure 1 en une matiere souple 
20 etanche aux fluides, et une couche interieure fibreuse non- 
tissee 2 solidaire de la couche exterieure 1. 

La couche exterieure 1 est par exemple constitute 
par une fine pellicule souple en polyolefine f notamment en 
polyethylene, d'une epaisseur de preference d f environ 60 
25 microns. 

Quant a la couche interieure 2, elle est du type 
polyester et peut comporter, en poids, environ 20 % de fibres 
de copolyester ayant un point de fusion d' environ 140°C / le 
reste ttant des fibres de polyester ayant un point de fusion 
30 d' environ 180 °C. 
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Ce tuyau est de preference obtenu par 1 1 enroulement 
en heiice de deux bandes, de preference de mdme largeur, 
constitutes respectivement par la couche exttrieure 1 et la 
couche interieure 2, avec chevauchement partiel des spires, 
5 comme reprtsente sur la figure. 

De preference, cet enroulement se fait & partir 
d'une bande composite qui, prealablement a 1 1 enroulement, est 
constitute par 1* assemblage des deux couches, la 
solidarisation des deux couches pouvant se faire par collage 
10 ou par fusion partielle sous pression. Ces deux couches sont 
done assemblies et superposees sur leur largeur commune. 

Cette bande composite presente, aprts enroulement 
en heiice, une largeur axiale L de quelgues centimetres qui 
se decompose en une premiere partie de largeur dans 
laquelle, & partir de son bord avant, une spire donnee 
chevauche la partie marginale arritre de la spire prectdente, 
une deuxitme partie de largeur L 2 dans laquelle il n'y a pas 
chevauchement de spires, et une troisitme partie de largeur 
1*2 dans laquelle cette spire donnte est chevauchee par la 
spire suivante en considerant le sens d 'enroulement . 

Comme indique precedemment, les deux couches 1 et 2 
sont superposees sur leur largeur commune ma is, dans le mode 
de realisation simplifie represents, la couche int6rieure 2 
ne s'etend que sur une partie de la largeur de la bande, a 
25 partir du bord arrifere de celle-ci, cette fraction de largeur 
correspondant a la partie de la bande qui ne chevauche pas la 
spire prtctdente ; en d'autres termes, la couche 2 ne s'etend 
qu'& partir d'une distance du bord avant de la bande 

lorsque celle-ci est enroulte en htlice, pour aller jusq^au 
30 bord arriere. 

Dans cet agencement, les spires constitutes par la 
couche inter ieure 2 sont jointives, tandis que les spires 
constitutes par la couche exttrieure 1 sont chevauchement 
partiel. 
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Dans les deux cas, l 1 assemblage des spires 
successives, dans leur zone de chevauchement , peut se faire 
par collage ou, de preference, par fusion partielle sous 
pression. 

5 De mani&re connue en soi, on peut avantageusement 

interposer, entire les parties de spires en chevauchement, un 
fil de renfort h^licoldal 3, par exemple m^tallique ou en 
mati^re plastique, notamment en polyester. Ce fil de renfort 
est situ6 par exemple au milieu de la zone de chevauchement 
10 de deux spires successives. 

Dans le cas oil les deux couches 1 et 2 sont 
superposees sur leur largeur commune, le fil de renfort 3 est 
done situ6 entre la face exterieure de la couche exterieure 
d'une spire et la face inter ieure de la couche inter ieure de 
15 la spire suivante, en considerant le sens de formation de 
1'hSlice. 

Toutefois, la couche int^rieure 2 peut ne pas 
exister dans la zone de ce fil de renfort 3, soit parce 
gu f elle est situee seulement de part et d 1 autre de ce fil, 
20 soit parce que, comme represents sur la figure, elle n'existe 
que dans la zone od une spire ne chevauche pas la spire 
pr€c6dente. 

Suivant une caracteristique avantageuse de 
1" invention, on utilise les proprietes thermofusibles d'une 

25 partie au moins des fibres de la couche interieure 2 pour 
donner au tuyau, apres sa fabrication initiale, une forme 
finale diff£rente, e'est-^-dire de section non constante- 
Suivant cette caracteristique, on chauffe le tuyau pour faire 
fondre au moins partiellement les fibres thermofusibles, on 

30 d^forme de maniire forc^e le tuyau jusqu'3. cette forme 
finale, et on laisse refroidir ou on refroidit le tuyau en le 
maintenant dans cette forme finale, cette derni^re fetant 
maintenue par les fibres thermofusibles qui, en se 
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refroidissant, se lient par soudage entre elles et aux autres 
fibres de mani^re a r£aliser une ossature* 

Une autre caracteristique avantageuse de 
l f invention reside en ce que, lors de la formation du tuyau 
5 par enroulement en h61ice sur un mandrin sch6matis6 en 4, le 
tuyau glisse facilement sur celui-ci, dans la direction A 
d' extraction, grace au faible coefficient de frottement de la 
couche int€rieure fibreuse. 

Bien entendu, 1* invention n'est pas limit£e a 
10 1 ' exemple qui a 6t6 d6crit ci-dessus ; on pourrait au 
contraire concevoir diverses variantes sans sortir pour 
autant. de son cadre. 
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REVENDICATIONS 

1« Tuyau pour le transport de fluide gazeux, 
notamment dans les vehicules & moteur, et en particulier pour 
5 1* admission de l'air de combustion du moteur ou pour la 
ventilation de l'habitacle, caracterise en ce qu'il comporte 
une couche exterieure (1) en une matiere souple etanche aux 
fluides, et une couche interieure fibreuse non-tissue (2) 
solidaire de la couche exterieure. 

10 2. Tuyau selon la revendication 1, caracterise en 

ce que la couche interieure est coliee ou soudee par fusion 
partielle sous pression sur la couche exterieure. 

3. Tuyau selon l'une des revendications 1 et 2, 
caracterise en ce que la couche exterieure est constitute par 

15 une fine pellicule souple, d'une epaisseur de preference 
d' environ 60 microns* 

4. Tuyau selon l'une des revendications 1 & 3, 
caracterise en ce que la couche exterieure est en 
polyoiefine, notamment en polyethylene. 

2 0 5. Tuyau selon l'une des revendications 1 a 4, 

caracterise en ce que la couche interieure est du type 
polyester. 

6. Tuyau selon la revendication 5, caracterise en 
ce que la couche interieure comporte, en poids, environ 2 0 % 

25 de fibres de copolyester ayant un point de fusion d 1 environ 
140 °C, le reste etant des fibres de polyester ayant un point 
de fusion d 1 environ 180 °C. 

7, Tuyau selon l'une des revendications 1 a 6, 
caracterise en ce que les deux couches sont superposees sur 

30 leur largeur commune. 
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8. Tuyau selon 1'une des revendications 1 S 7, 
caracterise en ce que les deux couches sont enroul^es en 
h€lice avec chevauchement partiel des spires successives. 

9. Tuyau selon la revendication 8, caract6ris6 en 
5 ce qu'un fil de renfort hfelicoldal (3), par exemple 

m^tallique ou en matiere plastique, notamment en polyester , 
est. interpose entre les parties de spires en chevauchement. 

10. Tuyau selon la revendication 9, caract6ris6 en 
ce que le fil de renfort est en contact direct avec la face 

10 ext§rieure de la couche ext^rieure d'une spire et la face 
int^rieure de la couche ext£rieure ou int6rieure de la spire 
suivante. 

11. Tuyau selon l'une des revendications 9 et 10, 
caracterise en ce que la couche inter ieure est situee de part 

15 et d" autre du fil de renfort. 

12. Tuyau selon l f une des revendications 9 et 10, 
caracterise en ce que la couche inter ieure est situee 
seulement d'un cote du fil de renfort, 

13. Tuyau selon l'une des revendications 8 a 11, 
20 caracterise en ce que la couche int£rieure n'existe que sur 

la partie d'une spire qui ne chevauche pas la spire 
pr6c£dente . 

14. Procede de fabrication du tuyau selon l'une des 
revendications 1 a 13, caracteris€ en ce qu'il consiste a 

25 realiser la couche int4rieure fibreuse au moins en partie en 
fibres thermof usibles, & chauffer le tuyau pour faire fondre 
au moins partiellement ces fibres thermof usibles, et a 
deformer le tuyau a sa forme finale, cette derniere etant 
maintenue par les fibres thermof usibles qui, en se 

30 refroidissant , se lient par soudage entre el les et aux autres 
fibres pour realiser une ossature. 
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15. Precede selon la revendication 14, caracterise 
en que, prealablement £ son chauffage et & sa deformation, 
il est obtenu par enroulement en helice d'une bande composite 
avec chevauchement partiel des spires, les parties de spires 
en chevauchement etant solidarisees entre elles, notamment 
par collage ou par fusion partielle sous pression. 

16. Procede selon la revendication 15, caracterise 
en ce que la bande composite est obtenue par 1 1 assemblage, 
prealablement a 1 1 enroulement en hfelice, de deux bandes 
elementaires, constitutes par lesdites couches exterieure et 
inter ieure, cet assemblage se faisant par collage ou par 
fusion partielle sous pression et les deux bandes etant de 
preference assemblies et superposees sur leur largeur 
commune - 
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